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Dig folgenden Angaben sind den vom Anmelder emgereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(S) Metalltragerfur einen Abgasreinigungs-Katalysator 
dj) Eine zylindrische Bienenwabenstruktur (23) ist durch 
spfraliges Wickein eines flachen Metallblechstrerfens (21) 
und eines darauf uberlappenden, gewellten Metallblech- 
streifens (22) gebildet, wahrend fur jede Umdrehung das 
flache Metallblech (21) an das geweltte Metallblech (22) 
an einer Mehrzahl von SchweiSstellen (W^ bis Wg) ge- 
schweiflt ist, die an jedem gegenseitiger Kontaktabschnit- 
te des flachen Metallblechs (21) und des gewellten Metall- 
blechs (22) axial angeordnet sind. Wenn L die axiale Lan- 
ge der Bienenwabenstruktur (23) ist und O der Durchmes- 
iser der Bienenwabenstruktur (23), genugt der Maximal- 
wert von Abstanden zwischen jeweils benachbarten 
der Mehrzahl von Schweiflstellen (W, bis Wg) zumindest 
einer der BeziehungenL^ < D/2undL, < Ly2, Oder genugt 
der Abstand L2 zwischen der auSersten (W^ oder Wg) der 
Mehrzahl von SchweiRstellen (Wi bis Wg) in der axialen 
Richtung der Bienenwabenstruktur (23) und der AuISen- 
endflache der Bienenwabenstruktur (23) zunnindest einer 
der Beziehungen L2 S 0/2 = und L2 £ L/10. 
Hierdurch erhalt man einen Metalltrager fur einen Abgas- 
reinigungs-Katalysator, bei dem die thermische Belast- 
barkeit der Bierenwabersrruktur und die mechanische Vi- 
brationsbesrandigkeir cer Bienenwabenstruktur durch 
Spezifizierung der Sch weiiisteHen beim SchweifSen des 
flachen Merailbfechs a-^f cas geweilte Metallblech verbes- 
sen ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctritft cinen Mcialltragcr fiir eincn Abgasrcinigungs-Katalysator. bci dcm in cincm zylindrischcn Gc- 
hause eine sogenannte Bienenwabenstruktur angebracht ist, 
5 Bei solchen Bienenwabenstrukturen, bei denen ein flaches Metallblech und ein dieses uberlappendes gewelltes Me- 
tallblech spiralig aufgewickelt sind. ist das flache Metallblech mit dem gewellten Metallblech unter Venvendung eines 
Bindemittels verbunden, das aus einem Lot-FuUmaterial auf Ni-Basis zusammengesetzt ist. Femer ist in derjapanischen 
Patent-Offenlegungsschrift Nr. 5-22S376 ein Verfahren zum Verbinden eines flachen Meiailblechs mit einem gewellten 
Metallblech unter Ver^endung eines Stoppers beschrieben, und in derjapanischen Patentschrift Nr. 4-35271 ist cin Ver- 
io fahren zum Verbinden des Endabschnitcs eines flachen Meiailblechs mit dem Endabschnitt eines gewellten Metallblechs 
durch SchweiSung beschrieben. 

Die Verbindung eines flachen Metallblechs mit einem gewellten Metallblech unter Verwendung von Bindemittel ge- 
wiihrleistei eine ausreichende Verbindungsflache, um die mechanische Stabilitat zu erhohen. Jedoch ecgibt sich folgen- 
des Problem: Wenn namlich ein Metalltrager mit einem zylindrischen Gehause, das eine Bienenwabenstruktur enthalc, in 
15 der ein flaches Metallblech unter Verwendung des Bindemittels mit einem gewellten Metallblech verbunden isL» im rea- 
ten Betriebs wiederholt erhitzt und gekuhit wird, dann kann ein Bruch des flachen Metallblechs und des gewellten Me- 
tallblechs oder/und Abplatzen des Verbindungsabschnitts aufireten, was schlieBlich zu einem Ablosen der Bienenwaben- 
struktur von dem zylindrischen Gehause tuhrt. 

Eine Bienenwabenstruktur, in der ein flaches Metallblech mit einem gewellten Metallblech unter Verwendung des 
20 Stoppers verbunden ist, wic in der obcn crwahntcn japanischcn Patcntoftcnlcgungsschrifi Nr. 5-228376 beschrieben, 
zeigt eine gute Haltbarkeit gegenuber wiederholtem Erhitzen und KQhlen. Jedoch ist die Vibrationsfestigkeit problema- 
tisch, weil das flache Metallblech nicht mit dem gewellten Metallblech verbunden ist, was leicht zu einem Bruch des fla- 
chen Metallblechs und des gewellten Metallblechs fiihren kann. Auch wenn die Endabschnitte des flachen Metallblechs 
und des gewellten Metallblechs durch den Stopper oder durch SchweiGung oder dgl. verbunden sind, um das obige Pro- 
25 blera zu vermeiden, fuhrt dies zu einem weiteren Problem, namlich einem erhohten StrOmungswidersiand aufgrund des 
Stoppers. 

Ein Metalltrager mil einem zylindrischen Gehause, das eine Bienenwabenstruktur enthali, in der der Endabschnitt des 
flachen Metallblechs mit dem Endabschnitt des gewellten Metallblechs verschweiBt ist, wie in der oben erwahnten japa- 
nischen Patentschrift Nr. 4-35271 beschrieben. hat eine schlechie Vibrationsbestandigkeit, weil nur die Endabschnitte 

30 des flachen Metallblechs und des gewellten Metallblechs miteinander verschweiBt sind^ mit der Folge. daB ein Bruch des 
tlachen Metallblechs und des gewellten Metallblechs oder/und ein Abplatzen des Verbindungsabschnitts aut*treten kann, 
wus schlieBlich dazu fuhri, daB die Bienenwabenstruktur aus dem zylindrischen Gehause herausfalU. 

Zur Losung dieser Probleme kann man eine Bienenwabenstruktur in Betracht Ziehen, in der ein flaches Metallblech 
mit einem gewellten Metallblech an einer Mehrzahl von SchweiBstellen verschweiBt ist, die an gegenseitigen Kontakc- 

35 abschnitten des flachen Metallblechs und des gewellten Metallblechs angeordnet sind. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher. eine sog. Bienenwabenstruktur anzugeben. die eine verbesserte Haltbarkeit gegen 
ihcrniische Belastung sowie Haltbarkeit gegen mechanische Schwingungen aufweist. Hierzu sollen die SchweiBab- 
schnitte dann. wenn ein flaches Metallblech mil einem gewellten MetaTlblech verschweiBt wird, spezifiziea werden. 
^ Zur Losung der Aufgabe wird nach einem ersten Aspekt dieser Erfindung ein Metalltrager fur einen Abgasreinigungs- 

40 Katalysator vorgeschlagen, der deran konfigurien ist. daS eine zylindrische Bienenwabenstruktur durch spiraliges V^^k- 
keln eines flachen Metallblechsireifens und eines darauf uberlappenden, gewellten .Metallblechstreifens geblldet ist, 
vvahrcnd fur Jede Unidrehung das t^ache .Metallblech an das gowellte .Vteiallblech an einer Mehrzahl von SchweiBstellen 
geschweifit ist, die axial an jedcm gegenseitigcr Koniaktabschnitte des flachen Metallblechs und des gewellten Metall- 
blechs angeordnet sind: und wobei die Bienenwabenstruktur an ihrer den Abgasreinigungs-Katalysaior iragenden Ober- 

45 flache in einem zylindrischen Gehause angebracht ist. dadurch gekennzeichnet, dafi der Maximalweri Li von Abstanden 
zwischen benachbanen der Mehrzahl von SchweiBstellen zumindest einer der Beziehungen Li ^ D/2 und Li < L/2ge- 
nugt. wobei L die axiale Lange der Bienenwabenstruktur ist und D der Durchmesser der Bienenwabenstruktur ist. 

Mit dieser Konfigutation im sich ein Bruch des flachen Metallblechs und des gewellten Metallblechs und ein Abplat- 
zen Oder Peeling von SchweiBabschnitien verhindem, wodurch sich die Haltbarkeit gegenuber ihcnuischer Belastung der 

50 Bienenwabenstruktur und die Haltbarkeit gegenuber mechanischer Belastung der Bienenwabenstruktur verbessen laBt. 
Nach einem zweiten Aspekt dieser Erfindung wird ein Metalltrager tur einen Abgasreinigungs-Katalysator vorge- 
schlagen, der derart konfiguriert ist. daB eine zylindrische Bienenwabenstruktur durch spiraliges \Vickcln eines flachen 
MeiiiUblcchstxeifens und eines darauf uberlappenden, gewellten Metallblechstreifens gebildct ist, wiihrend furjcdc Uiii- 
drehung das flache Metallblech an das gewellte Metallblech an einer Mehrzahl von SchweiBstellen geschweiBi ist. die 

55 axial an jederii gegenseitigcr Kontaktabschnittc des flachen Metallblechs und des gewellten Metallblechs angeordnet 
sind: unci wobei die Bienenwabenstruktur an ihrcr den Abgasreinigungs-Katalysator tragcndcn Obertlachc in eincni zy- 
lindrischeiii Gehause angebracht ist. dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand zwischen den auRcrsicn der Mchr/.ahl 
von SchweiBstellen in der axialcn Richtung der Bienenwabenstruktur und der AuBcnendflachc der Bienenwabenstruktur 
/.uniindcsteinerder Beziehungen I,: < D/20unaL2 S 1710 gcnuet, wobei L die a.viale Liingc der Bienenwabenstruktur 

60 isi und D der Durchmesser der Bienenwabenstruktur ist. 

Auch mil dieser Konfigurati.^n liil^i ^ich cin Bruch des tlachen Metallblechs unii .les gewellten Metallblechs und ein 
Abplai/cn o^ier Pcclini: vein ScrAveil.-.ahschniiun vcrhindern. woiiurch sich die lIal:Harkeii iiciionuber ;hcri:ii<chcr Bcla- 
siung ilcr Bienenvvahensiruktur srA viic f la.ibarkeii gwgcnUhcr incchanischcr P>eius;unvi der Bicncti'Aahensinjkmr vcr- 
hcssern 

Xuch cincnt driucn Aspck; .!:c<cr •■.r\::,\\in^ \\\rA cir Mciallirugcr fur cinen Abi:;;srciriiziini:s-K-iiai> s:jf« r •'•'ycschia- 
^cr. acr.icrari koniiiiuricrt isi. ^inc /> l:r.ir:scl;c Bienenuahensirukair durch spiraliLics \Mckcln circs ::-chcn V.c- 
lallblcchsireifens un*! cincs dar^jt" 'Jhcr'.append.cn. gewellten Metallbiechsircifens gehildet isi. wiilireml tiir >\ic Uriulre- 
hung das riache Merallbiech an .las ge'Aellte Metallblech an einer .Mehrzahl von ,Schweii.^siellen, die axial jedern ge- 
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genseitiger Kontaktabschnitte des fiachen Metallblechs und des gewellten Metallblechs angeordnet sind, unter \fenven- 
dung eines Laserstrahls lasergeschweiSt ist; wobei die Bienenwabenstruktur an ihrer den Abgasreinigungs-Katalysator 
tragcndcn Obcrflachc in cincm zylindrischcm Gehausc angcbracht ist, dadurcb gckcnnzcichnct, daB die*Lascrschwci- 
Sung an den auBersten der Mehrzahl von SchweiBstellen in der axialen Richtung der Bienenwabenstruktur durch Be- 
strahlcn der AuBenendflachen des fiachen Metallblechs und des gewellten Metallblechs mlt dem Laserstrahl durchge- 5 
fuhrt ist: und wobei die LaserschweiBung an jeder der verbleibenden Stellen durch Bestrahlen der AuSenumfangsflachen 
des flachen Metallblechs und des gewellten Metallblechs mit dem Laserstrahl durchgefiihrt ist. 

Mit dieser Konfiguration laBi sich das flache Metallblech mit dem gewellten Metallblech sicher verschweiBen, wah- 
rend ein Durchbrennen der auBeren Endflachen des flachen Metallblechs und des gewellten Metallblechs verhindert 
wird, IQ 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand der beigefugten Zeichnungen beschrieben. 

Fig. I ist eine Seitenansicht eines Abgassystems fur ein Krafu^d; 

Fig. 2 ist eine vergroBene Schnittansicht entlang derLinie 2-2 von Fig. 1; 

Fig. 3 ist eine vergroBerte Ansicht in Blickrichtung des Pfeils 3 von Fig. 2; 

Fig. 4 ist eine Schnittansicht entlang Linie 4-4 von Fig. 3; 1.5 
Fig. 5 ist eine Perspektivansicht eines Meialltragers fiir einen Abgasreinigungs-Katalysator, wobei Teile davon weg- 
geschnitten sind; 

Fig. 6 A und 6B sind Grafiken, die jeweils ein Abnahmeverhiiltnis der Festigkeit eines Metalluragers zeigen, nachdem 

der Metalltrager wiederholten Erwarmungszyklen untenvorfen wurde; 

Fig. 7A und 7B sind Diagrammc. die jcwcils die Auslcgung cincs SchwciBstrahlcrs zcigcn. 20 
Fig. 8 zeigt in einem Diagramm die Beziehung zwischen dem Neigungswinkel des SchweiBstrahlers und einer Laser- 

bestrahlungs flache; und 

Fig. 9A, 9B und 9C zeigen jeweils in Diagrammen die Anordnung eines SchweiBstrahlers beim SchweiBen des auBe- 
ren Endabschnitts einer Bienenwabenstruktur. 

Ein in den Fig. 1 und 2 gezeigtes Abgassystem fur ein Kraftrad enthalt ein Abgasrohr 1, das sich von einem Motor zur 25 
RUckseite des Fahrzeugkorpers erstreckt, sowie einen Schalldampfer 2, der hinten an dem Abgasrohr 1 vorgesehen ist. 
Ein integral mit dem Schalldampfer 2 verschweiBter Haltetrager 3 ist an einem Hauptrahmen 4 mit zwei Bolzen 5 befe- 
stigi. Die Innenseite des Schalldampfers 2 ist mittels dreier Trennwande 61, 6^ und 63 in erste bis vierte Expansionskam- 
mern 7i bis 74 unteneilt. Die erste Expansionskammer 7^ kommuniziert mit der zweiten Expansionskammer I2 uber ein 
Rohr 8, das die Trennwand 61 durchdringi, und die dritte Expansionskammer 7;, kommuniziert mit der vierten Expansi- 30 
onskaminer 7^ iiber ein Rohr 9. das die Trennwand 63 durchdringt. 

Das in den Schalldaiapfer 2 eingesetzte Ablafirohr 1 koiiununizieri niit den ersien bis vienen Expansionskainmern7i 
bis 7^ uber darin ausgebildete Scanzlocher. An der Innenunifangsttache des Schalldampfers 2 wird rostfreie Stahlwolle 11 
durch ein Lochblech 10 gehalten. und an der AuSenumfangsflache des Abgasrohrs 1 wird rostfreie Stahlwolle 13 durch 
ein Lochblech 12 gehalten. w w 35 

Ein Metallu-ager 15 fur einen erfindungsgemaBen Abgasreinigungs-Katalysator ist am Hinterende des Abgasrohrs 1 
angebracht, und dessen Hinterende befindet sich in der vierten Expansionskammer 74. die an ihrem Hinterende ein Ab- 
s as loch 14 aufweist. 

ie aus den Fig. 3 bis 5 ersichilich, umfaBt der Metalltrager 15 tXirden Abgasreinigungs-Katalysator eine sosenannte 
Bienenwabenstruktur 23 sowie ein zylindrisches Gchause 24 zur Aufnahme der Bienenwabensuruktur 23. Die^Bienen- 40 
wabenstruktur 23 ist zusammengesetzt aus einem flachen Metallblech 21 und einem gewellten Metallblech 22, die je- 
weils aus wannebestandigem. rosttVeiem Stahl auf Ferrir-Basis hergestellt sind und eine Dicke von etwa 50.uni aufwei- 
scn. Das zylindrische Gehiiuse 24 ist aus warmcbesiandigetn. rostfreiein Siahl auf Ferrii- Basis hergestellt. Das flache 
Metallblech 21 und das gewelke Metallblech 22 werden jeweils zu einem Sireifen mil der gleichcn^Breite geformt. In 
detu gewellten Metallblech 22 sind abwechselnd Schcitel und Taler angeordnet, die sich in Richtung orthogonal zur 45 
Langsrichtung des gewellten Metallblechs 22 ersurecken. Wenn das flache Metallblech 21 und das gewellte Metallblech 
22 einander uberlappend doppelt gewickelt werden, werden die Scheitel und Taler des au fge wickelten, gewellten Me- 
tallblechs 22 mit den Ober- und Unterseiten des benachbarten flachen Metallblechs 21 in Kontakt gebracht. Somit wird 
das flache Metallblech 21 mil dem gewellten Meullblech 22 durch spiraliges Wickeln des flachen Metallblechs 21 und 
des uberlappenden gewellten Metallblechs 22 verbunden, wahrend unter Verwendung eines Laserstrahls bei jeder Um- 50 
drehung das flache Metallblech 21 mit dem gewellten Metallblech 22 an sechs StOcken von SchweiSstellen Wi bis We. 
die an jeweils gegenseitigen Kontaktabschnitten angeordnet sind, punktverschweiBt wird. 

Die Bienenwabenstruktur 23 mit der obigen Konfiguration wird in eine Zylinderform gebracht, die eine axiale Lange 
L und einen Durchmesser D aufweist. In eineui Zustand, in dem die Bienenwabenstruktur 2J in die Innenurufangsflache 
des zylindrischen Gehauses 24 eingcsetzi ist, werden die Umfangsrander beider AuBenendflachen der Biencnwabcn- 55 
siruktur 23 mit den Umfangsrtindem beider Innenendfiachen des zylindrischen Gehiiu.ses 24 an den SchweiGstcllcn W7 
und Wj, durch eine koniinuierliche ImpulsschwciBung unter Verwendung eines La.scrstrahls vcrbundcn. 

Wie aus Fig. 4 ersichtlich. sind die scchs SchweiBstellen bis W^j in der Axialrichiung symnicirisch /.ur Miiiellinic 
C dor Bienenwabenstruktur 23 angeordnet. Ensbesondere sind drei Stuckc von Schwcil3sicllcn \V; bis W , an einer Sciic 
<lcr Miliellinie C angeordnet, und drci Siuckc der SchweiBstellen bis W5 sind an der andcrcn Scilc der Miiiellinic (* 60 
angeordnei. Von den jcweiligcr. Absianden /wischen den bcnachburten der SchweiBstellen his win! der Ahslanil 
/.uischcn don SchweiBsiellen W; und auf den Maxiinulwort gescl/l. der in Fi}». 4 luii dcni Syr!ibs.>i l.l nc/cichnci isi. 
Der Ahsiand /wischen vlcr iiuBcrsicn SchwciBsicllc W: (\V.,). ^Iic uni uoitcstcn von tier Mine (* enifcrni urd *'.cr .Au- 
l.-iencmilluchc der Bicnenwabcr.sirukiur 23 ist in Fij». 4 mit Jem Svrnhol 1.2 he/eichnci. 
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TabeUe 1 
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Spez. B 


Spez. C 


Spez. D 


D(D/2) 


60(30) 


60(30) 


51(25,5) 


60(30) . 


L{L/2) 


30(15) 


40(20) 


75(37,5) 


40(20) 


Li 


24 


24 


59 


Gesamtflachen der 
Kontaktabschnitte: 
geidtet 


L2 


1 


3 


3 



Fig. I zeigt Daten von vier Arten von MetaUtragem fiir einen Abgasreinigungs-Katalysator, die mit Spezifikauonen 
(Spez.) A bis D bezeichnet sind. Bei jedem der Spez. A bis C ist das flache Metallblech 21 mit dem gewellten Metall- 
blech 22 an sechs Stucken der SchweiBstellen bis W^. die an jedem der gegenseitigen Kontaktabschnitte anseordnei 
smd, punktgeschweiSt: und in Spez. D ist das fiache Metallblech 21 mit dem gewellten Metallblech 22 an Gesanitflachen 
der Kontaktabschnitte vcrlotct. Die Spez. A und B beruhcn auf dor vorlicgcndcn Erfindung, und die Spez. C und D licecn 
auSerhalb der vorliegenden Erfindung. Insbesondere genugen die Spez. A und B jeweils einer Beziehung (Li < D/2) in 
der ersten Bedingung (Li < D/2 oder Li ^ Ul) und genugen beiden Beziehungen in der zweiten Bedingung (L^ < 
D/20 Oder L2 < L/IO), 

Die unter den Spez. B und D hecgesteUten Metallirager, deren axiale Lange L und Durchmesser D der Bienenwaben- 
struktur 23 idendsch sind, wurden einem wiederholten Heizzyklustest unterzogen. In diesem Test wurde der Heizzvklus, 
m dem der MetaUlrager von Normaltemperatur auf 1000**C erhitzt und von lOOO^'C auf Normaltemperatur sekuhk 
wurde, 50 mal wiederholt. Bei dem gefnaB Spez. D hergestellten Metalluriiger. bei dem das flache MetaUblech 2f an der 
Gesamtflache der Kontaktabschnitte mit dem gewellten Metallblech 22 verlotet war, trat hierbei ein Bruch des flachen 
Metallblechs 21 und des geweUten Metallblechs 22 und ein Abplatzen der Verbindungsabschnitte auf. Im Gesensatz 
hierzu trat bei dem gemaB Spez. B hergestellten erfindungsgemaBen Trager kein Bruch oder Abplatzen auf. Wie auch in 
Fig. 6A gezeigt, war bei dem gemaB Spez. B hergestellten Metalltrager die Festigkeit gegenuber Lasteinwirkung zum 
Herausdrucken der Bienenwabensuruktur 23 aus dern zylindhschen Gehause 24 ein wenig reduzien, wohingeaen bei 
dem gemaB Spez. D hergestellten Metalltrager die festigkeit signifikant reduziert war. 

Die gemaS den Spez, B und D hergesteUten MetalltrSger wurden ebenfalls dem obigen wiederholten Heizzvklustest 
unterzogen (50 Zyklen). Spez. C. der auBerhalb der vorliegenden Erfindung liegt, genast nicht beiden Beziehungen in 
der ersten Bedingung (Li ^ D/2 oder L. < L/2) und genugt nur einer Beziehung (L" ^ £> 10) in der zweiten Bedinguns 
(L2 < D/20 Oder L: < 1710). © . / ^5 

Im Etgebnis kam es bei dem gemSB Spez. C hergestellten Metalltrager zu keinem Bruch des flachen Metallblechs 21 
und des gewellten Metallblechs 22 und zu keinem Abplatzen der Verbindungsabschnitte; jedoch war, wie in Fig. 6B ge- 
zeigr, die Festigkeit gegenuber Lasteinwirkung zum Herausdrucken der Bienenwabensrruktur23 aus dem zvlindrischen 
Gehause 24 signifikant reduziert. Naturlich trat bei dem gemiiB Spez. B hergestellten Metalltrager kein Bruch des flachen 
Metallblechs 21 und des gewelhen Metallblechs 22 und kein Abplatzen der Verbindungsabschnitte auf, und die Festig- 
keit gcgcn Lasteinwirkung zum Herausdrucken der Bicncnwabenstruktur 23 aus dem zvlindrischen Gehause 24 war nur 
geringfugig reduziert. 

Zu berucksichtigen ist, daB die Unterschiede der thermischen Ermudung unter den obigen MetaUtragem aus folaen- 
dem Grund auftxeten konnen. 

Eine Qxidation des flachen Metallblechs 21 sowie des gewellten Metallblechs 22 durch einen wiederholten Heizzy- 
klus bewirkt eine allraahliche Langung, was wiederum zur Folge hat, daB sich die Bienenwabenstruktur 23 in der axialen 
Richiung urn etwa 3% therniisch ausdehnt. Wenn nun ein Abstand zwischen benachbarten der SchweiBstellen vercroBen 
wind, wird demzufolge die an die SchweiBstellen Wi bis Wg einwirkende Belastung groBer, so daB die SchweiBab- 
schnitte brechen konnen, wodurch die Festigkeit der Bienenwabenstruktur 23 reduziert wird. 
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TabeUe 2 



Spezifikation 


Ergebnis des Haltbarkeitstests 


A 

(erfindungsgemafSes Bei- 
spiel] 


kein Platzen von Verbindungsab- 
schnitten und kein Bruch von Ble- 

chen 


B 

(erfindungsgemaSes 
Beispiel) 


kein Platzen von Verbindungsab- 
schnitten und kein Bruch von Ble- 
chen 


c 


r^upidL^en von veruinuunys- 
abschnitten nahe denn AuGenum- 
fangsabschnitt wahrend des Halt- 
barkeitstests, und Zerfallen der 
Bienenwabenstruktur durch Bruch 
von Blechen 



Jeder der geniaB Spez, A bis C hergestellcen MetaUtrager wurde an einem echten Motorrad angebracht und wurde un- 25 
cerechten Betriebsbedingungen einem Haltbarkeitsiest unterzogen. Die Htgebnisse sind in 'labelle 2 eezeigt. 

Bei dem gemaB Spez. C hergescelUen nicht erfindungsgemaBen Metallurager brach der AuBenumfangsabschnitt und 
dessen Nachbarschaft der Bienenwabenstruktur 23, wodurch die Bienenwabenstruktur 23 aus dem zvUndrischen Ge- 
hause 24 ftel. Andererseits trat bei jedem der gemaS Spez. A bis B erfindunssaemaB hecgesteUten Metalltraeer kein 
Bruch des flachen MetalLblechs 21 und des geweUten iVIetallblechs 22 und kein Aufplatzen der Verbindungsabschnitte 30 
auf, und temer kam es nicht zu einem Abfallen der Bienenwabenstruktur 23 von dem zvlindrischen GehSuse 24 

Da bei jedem der gemiiB Spez. A bis C hergesieUten MeiaULrager das flache MeiaUblech 21 tiiit dem geweUten MetaU- 
blech 22 an sechs Stellen von SchweiBstellen Wi bis Wg an jedem der Kontaktabschnitte verschweiBt war. kam es zu kei- 
nem Problem im Hinblick auf die Haltbarkeit gegenuber mechanischen Schwinsungen. Femer genugen die eemaB Spez. 
A und B hergestellten MetaUtrager nicht der Beziehung (Li < 172) in der ersten Bedinguna CLi < D/2 ode^L^ < L/2): 35 
da jedoch der zulassige Bereich von Lt durch die a.xiale Lange L oder/und den Durchinesse7 D, welche tvpische Dimen- 
sionen der Bienenwabenstruktur 23 sind. spezihziert werden kann. laBt sich der gewunschte Effeki insot'em erhalten, als 
die Bienenwabenstruktur 23 zumindesi einer der Beziehungen Li < D/2 und Lf < L/2 genugt. 

[mFalieder PunktschweiBung wie inderobigen Bienenwabenstruktur 23, des flachen MetaTlblechs 21 an das sewellte 
Metallblech 22 an einer Mehrzahl von SchweiBstellen Wi bis W5, die jeweils an den gesenseidaen Kontaktabschnitten 40 
des flachen Metallblechs 2 1 und des geweilten Metallblechs 22 a.xial angeordnei sind, Tst'viel Zei't ertbrderUch, urn unter 
Verwendung ernes emzelnen SchweiBstrahlers oder -brenners das tlache Metallblech 21 an das gewellte Metallblech 22 
an der Mehrzahl von SchweiBstellen W. bis \V< durch Bewegung des einzigcn SchweiBstrahlers in der axialen Richtuna 
nacheinander punkizuschweiBen. Hierdurch sinki die Produktivitat. Zur L5sung dieses Problems kann man in Betracht 
/.lehen. eine Mehrzahl von SchweiBstrahlem in der gleichen Anzahl wie der^SchweiBstellen anzuordnen und an der 45 
Mehrzahl von SchweiBstellen das flache MetaUblech 21 auf das gewellte Metallblech 22 gleichzeitig punktzuschweiBen. 
Falls Jedoch, wie in Fig. 7A gezeigt, vier Stucke von SchweiBstrahlem 25 jeweils mit einem Durchmesser t parallel zu- 
einander angeordnet sind, wobei 3t > L (L: Axiallange der Bienen wabensuuktur 23). liegen die an beiden Enden ange- 
ordncten SchweiBstrahier auBerhalb der Bienenwabenstruktur 23 und konnen manchmal die PunkischweiBung nicht 
durchtiihren. In diesem Fall konnen, wie in Kig. 7B gezeigt, die an beiden Hnden angeordneten SchweilSstrahler 25 je- 50 
weils mit einem Winkel 6 in bezug auf* die Normallinie der Bienenwabensuruktur 23"nach innen geneigr sein. Dies ge- 
siattci eine PunktschweiBung auch durch die an beiden Enden angeordneten SchweiBstrahier 25. 

Bci^ SchweiBtcsts bestatigte sich. daB dor Ncigungswinkel 8 des SchweiBsurahlers 25 bcvorzugt im Bereich von 0 < 6 
< 45" liegt, und zwar aus dem Ausgleich zwischen der SchweiBfesiigkeii (SchweiBeindringtiefe) und der Strahlungs- 
cncrgie eines Laserstrahls. Wenn beispiclsweise mil einer Strahlungscnergie eines auf 3.5 J gcsetzien Einzelschusscs bei 55 
der LascrschwciBung unter Verwendung einer YAG-Lasersirahl-PunktschweiBmaschine der 100 W-Klasse. wie in Fig. 8 
gezeigt, der \\lnkel 9 allmahlich vergroBeri wird, nimnu die Bestrahlungsflache des Laserstrahls allmahlich zu, und 
demenisprechend sinkt die Energiedichtc der Bestrahlungsebene. so daB die SchwciBcindringtictc rcdu/.icn wird. Das 
hciBi. die SchweiBfesiigkeit wird durch die SchweiBeindringtiefe und die SchweiBtlachc des irascrsirahls bceintluBi. die 
in Abhangigkeit von dem Winkcl 9 veninderlich .sind. Im Ergebnis isi es nioglich. die SchweiBt'csiigkeii durch geeigncic 60 
Wahl dc^ Winkels B /.u verbcssorn. 

W'cnn a der Durchmesser des von dcni Schwcil.^s;ruh!cr 25 cniiniorton Laserstrahls isi. wie in Fij:. j;e/cii!i. umi 
wenn der Ahstund L_> /vvisehen Jer iiuGersien SelnveiBsielle W.. iW ) und der AjBenendllache vlcr Bieneruvubcnsirukiur 
23c!ner Be/.iohun^ kVZ < genj):t. errcichi ein .SchweitSkUirnpcn a nicnialsdie AuL^cnenililiiche der Bienenwuhenstruk- 

^'""'^^^^ Jeiii.vh. uie in Fi<z. vii jie/ciii?. L; in cine Bc/ichung von v'JZ > L; falh. errcichi .ier .SchwciBklunipcn die r^^ 
AuL^ener.J.lliicr.e vler Bienenuurer.stnikjur 23. uas du/u fiihren kann, d,;iii.U?rt ein du.''chi:chranricr Ahschnili h cn:sichcr: 
kann. Daiier wini bevor/.ugi der Mininiulweri des Ahsianvls L: /wischen der aul.ierstcn"SchweiiSs:elle W- oilcr W.^ unii 
der .XuBenendrliiche der Biener.wahensipjkrur 23 so fesraelegi.'daB er vier Beziehung ii/2 < L: gcnugr. 
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Die Verwendung des folgenden Prozesses macht es jedoch moglich, das flache Metaliblech 21 an das <'ewellte MetaU 
blech 22 an der auBersten SchweiBs:eUe oder ausreichend stabil punktzuschweiBen. wahrend ein Durchbrennen 
dcr AuBcncndflachc der Bicncnwabcnstruktur 23 vermicdcn wird. Wic in Fig. 9C gezeigt, wird namHch die Ziclstcllc fUr 
die SchweiBstelle W5 (W^ auf die AuBenendflachen (im Bereich von c - c in Fig. 9C) des flachen MetaUblechs 21 und 
5 des gewellten MetaUblechs 22 geseczt, und der Winkel a (a = gO^^-B) des SchweiBstrahlers 25 wird auf einen Wert im 
Bereich von 0° < a S 60*^ gesetzt. 



TabeUe 3 



10 


Zielposition 


L2 - 0,5 


L2 - 0,2 


L2 = 0 




SchweifSergebnis 


Durchbrennen 


Durchbrennen 


gut 


15 




von Blechen 


von Blechen 



Tabelle 3 zeigc das Ergebnis eines Vergleichs zvirischen der PunktverschweiBung der UmfangsflSchen des flachen Me- 
taUblechs 21 und des geweUten MetaUblechs 22, wobei die AuBenendflachen des flachen MetaUblechs 21 und des ge- 
wellten MetaUblechs 22 miteinander punktverschweiBt sind. Bei diesem Test erfolgte die Pun ktschwei Bung unter Ver« 

20 wcndung dcr YAG-Lascrstrahl-PunkachwciBmaschinc dcr 100 W-Klassc. wobci dcr Durchmcsscr d des Lascrstrahls auf 
1 mm (genau auf den Brennpunki) eingestellt wurde und der Winkel a des SchweiBstrahlers 25 auf 45*^ eesetzt wurde. Im 
FaUe der PunktverschweiBung der Umfangsflachen des flachen MetaUblechs 21 und des geweUten MetaUblechs 22 (L2 = 
0,5 mm Oder 0,2 mm) kam es zu Durchbrennungen b, wie in Fig. 9B gezeigt. Im Falle der PunktverschweiBung der Au- 
Benendflachen des flachen MetaUblechs 21 und des gewellten MetaUblechs 22 (L, = 0) erhielt man ein autes SchweiBer- 

25 gebnis, wie in Fig. 9C gezeigt. 

Im FaUe der VerschweiBung der AuBenendflachen des flachen MetaUblechs 21 und des geweUten MetaUblechs 22 ist 
die Surahlungsenergie fur einen EinzelschuB mit beispielsweise 1,5 J ausreichend klein, was die Halfte oder weniger ais 
die Strahlungsenergie (3,5 J) fur einen EinzelschuB im FaUe der VerschweiBung deren Umfangsflachen ist. AnsteUe der 
EinzelpunktschweiBung laBt sich auch eine kondnuierliche ImpuIsschweiSuna verwenden. 

30 In der obigen Ausfuhrung ist das flache Metaliblech 21 mit dem gewellten Metaliblech 22 an sechs an jedem der Kon- 
takiabschmtte angeordneten SchweiBsteUen W^ bis Wg verschweiBt. Jedoch ist die Anzahl der SchweiBstellen nicht auf 
sechs Stuck begrenzi, sondem es kann sich auch uiii mehrere Stucke handeln. 

Hine zylindrische Bienenwabens-jn^krur 23 istdurch spiraliges Wickeln eines flachen Metallblechsu-eifens 21 und ei- 
nes daraut uberlappenden, gewellter. Metallblechstreifens 22 gebildet. wahrend fur jede Umdrehung das flache Metall- 

35 blech 21 an das gewellte Metaliblech 22 an einer Mehrzahl von SchweiBsteUen bis W5 geschwelBt ist, die an jedem 
gegenseitiger Kontaktabschnitte des flachen MetaUblechs 21 und des geweUten MetaUblechs 22 axial angeordnet sind, 
Wenn L die axiale Lange der Bienenwabensunjkrur 23 ist und D der Durchmesser der Bienenwabenstruktur 23. aenuat 
der Maximalwen Li \ ^ ^ 

desi einer der Beziehu 

JO Mehrzahl von \ 

der Bienenwabenstruktur 23 zumindest einer der Beziehungen L2 < D/2= und S L/IO. 

Hierdurch erhait man einen VletallL-ager fur einen Abgasrciniaungs-Katalysaton bei dem die themiische Belastbarkeit 



45 




dcr Bienenwabenstruktur und die mechanische Vlbrationsbestandigkeit der'Bienenwabenstruktur durch Spezifizieruna 
der SchweiBsteUen beim SchweiBen des flachen MetaUblechs auf das aewellte Metaliblech verbessert ist. 



; gewellte 

Patentanspruche 



1. Metallu-ager fur einen Abgasreinigungs-Katalysator, der derart konftguriert isi, daB eine zvUndrische Bienenwa- 
benstruktur (23) durch spiraliges Wickeln eines flachen Metallblechstreifens (21) und eines darauf uberlappenden. 

50 gewellten Metallblechstreifens (22) gebildet ist, wahrend fur jede Umdrehuna das flache Meiallblech (21) an das 

gewellte Metaliblech (22) an einer VIehrzahl von SchweiBsteUen (Wi bis W^) geschweiBt ist, die axial an jedem ge- 
genseuiger Kontaktabschnitte des flachen MetaUblechs (21) und des geweUten MetaUblechs (22) angeordnet sind: 
und wobei die Bienenwabenstruktur (23) an ihrer den Abgasreinigungs-Katalysator uragcnden Oberflliche in einciii 
zylmdrischen Gehause (24; angebracht ist, dadurch gekennzeichnet. daB der Maximalwert Li von Absianden zwi- 

55 schen benachbanen dcr Mehrzahl von SchweiBsteUen (Wi bis W^) zumindest einer dcr Beziehungen 

Li < D/2 und Li < L/2 
gcnugi. wobei 

60 L die axiale Lange dcr Bicnenwabcnsirukiur (23) isi und 

D der Durchmcsscr dor Bioncnwjhcnsipjkrur (23) ist. 

2. Mcijlhrugcr fur einen Abiiasrciniiiunizs-Kaialysaior, iier itcran konliiiuricn isi. dul5 cine /> limirischc IJicncnwa- 
bcnstrukturr23; .iurch spiraliges Wickeln eines lluchen Mci allnlechstrclrens t2l; und eines ibraui" ubcrljprcr.tlen. 
iicvvollicn Mctailhlcchsireifens .22) gebildel isi. wahromi lur jciie Unulrehunx! das llache ,V!eiailblech i2i; an itas 

r.5 LicwoMro MciaMblcch (22} an eirer Mehr/ahl von Sdnvei!:siel!en iW'-, his W^) ^cschweil-^i isi. die axial an icslein ge- 

gcnsciiigcr Koniaktabschrine .ies ilaehen Meiailblechs »2lt und vies vrevveHtcn Mccallhlechs (22i aneeoriir.e: simi: 
unit vvobei die Bienenwabenstruktur (23) an ihrer ilcn Abgasreinigunjs-Katalvsau?r iragendcn Oberlfache in eincni 
zyiindrischem ( Jehause j24i angebracht isi. dadurch gekennzeichner, daB der Abstami Ti-:* zwischen den auBersten 
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OVi. Wfi) der Mehrzahl von SchweiBsteUen (W, bis W^) in der axialen Richcung der Bienenwabenstruktur f23^ and 
der AuBenendfl^he der Bienenwabenstruktur (23) zumindest einer der Beziehungen (-3) «nd 

Li < D/20 und Lz < L/10 

genugt, wobei 

L die axiale Lange der Bienenwabenstruktur (23) ist und 
D der Durchmesser der Bienenwabenstruktur (23) ist. 

t^nS!^f^l^' Abgasreimgungs-Katalysator. der derart konfigurieit ist. daB eine zy Undrische Bienenwa- 
SeSet^^^^^^^^ MetaUblechstreifens (21) und eines^arauf uberla^^^^^^^^^ 

Swell ^^SeS2L^^^^^^ "^^"^ j^^^ Umdrebung das flache Metallblech (21) an das 

|t^?«lf.hc!J^^^ ^« Mehrzahl von SchweiBsteUen (W, bis W5), die axial an jedem aesenseitie^r 

wend!SS^^ " M^^^^b^^hs (21) und des geweUtea MetaUblechs (22) angeordStTind unT 

wendung eines Laserstrahls laser-eschweiBt ist; wobei die Bienenwabenstniktur (23) an ihfer S^A^^eS 
f^Zl^rU^f'^"'' Oberfiache in einem zy lindrischen Gehfiuse (24) angebracht ist, dadurcrgekea^^^^^^^^^ 
die Laset^ch weiBung an den auBersten (W„ W5) der xMehrzahi von Sch wdBsteUen (\Vi bis W5)K^S^^^ 

TlfZ^^^^ ""r^ der AuBenendflachen des flachen MetallWeShs C^^^^^^ 

gewelken MetaUblechs (22) n^ 

^Iwe^herAi^^ durch Bestrahien der AuBenumfangs flachen des flachen MetaUbllchs g« und des 

gewellten MetaUblechs (22) nut dcm Laserstrahl durchgcfiihrt ist. 
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